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INTISARI 
Permasalahan yang dihadapi UD. Genteng Super DD 
Karya Manunggal adalah bagaimana menghasilkan produk 
yang berkualitas tinggi dengan jumlah produk cacat yang 
minimal. Oleh karena itu pada penelitian ini akan 
dicari faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas genteng 
Super DD Hidrolik sehingga diperoleh setting level 
terbaik dalam proses produksinya.  
 
Penelitian ini menggunakan desain eksperimen 
dengan metode Taguchi .Faktor yang akan diuji dalam 
penelitian ini adalah komposisi jenis lempung    
(faktor A), kecepatan penggilingan (faktor B), tekanan 
mesin press hidrolik (faktor C), dan jenis kayu (faktor 
D). Setiap faktor memiliki 2 level sehingga digunakan 
orthogonal array L8(2
4
). 
Dari hasil pooling up mean, kombinasi level 
terbaik untuk faktor yang mempengaruhi kualitas genteng 
Super DD Hidrolik adalah komposisi jenis lempung di-set 
pada 3:1:3 dan tekanan mesin press hidrolik di-set pada 
60 atm. Sedangkan hasil pooling up SN ratio kombinasi 
level terbaik untuk faktor yang mempengaruhi varian 
kualitas hasil proses produksi genteng Super DD 
Hidrolik adalah adalah komposisi jenis lempung di-set 
pada 3:1:3 , tekanan mesin press hidrolik di-set pada 
60 atm, dan jenis kayu untuk bahan bakar yang di-set 
untuk mahoni. 
 
Kata kunci: Metode Taguchi, Orthogonal Array, Genteng 
Tanah Liat,dan  Produk Cacat. 
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